m Dart Aerospace Ltd. 


Dàte: Tuesday, 10/02/2009 3:06:57 PM 
* User: 5 Julie Dawson 


Process Sheet 


Customer : CU-DAROO1 Dart Helicopters Services Drawing Name : SPACEPOD BODY RH 
Job Number : 45700A 
Estimate Number : 12596 
P.O. Number : Part Number : D31882M 
This Issue : 10/02/2009 S.0. No. : Drawing Number : D3188 REV.E 
Prsht Rev. : NC Project Number : N/A 
First lssue : 14 Type : PURCHASED PARTS Drawing Revision : E 
Previous Run : 45699A Material 4 
Written Ву А Due Date : 05/03/2009 Qty: 
Checked & Approved By E l ] ) C < О 3 | LO 
Comment : Est Rev:A Newissueecn882 06-11-30 EC 
estrevB rev D dwg 07.03.07 ec 
estrevC rev E dwg 070446 EC 


Additional Product 


Job Number: || 


Шш 


Seq. #: Machine Or Operation: Description : 
1.0 PG PURCHASING 


Comment: PURCHASING 
Issue P/O: _Ê Qo 2 CL 
Description: D3188-2M BODY 069/02 117 
SHIP: D2213 Spacers D 
Supplier: Delastek 
Conformity Certificate and Process sheet required 


Ship 2 Items from Previous steps 
D2213 


Comment: Qty.: 8.0000 Each(s)/Unit Total: 8.0000 Each(s) 
Ship To Delastek 


Spe TT Bator: 770107 ` rëm mg 


D31882P Spacepod Body 


Comment: Qty: 1.0000 Each(s)/Unit Total: 1.0000 Each(s) 
Spacepod Body 
PACKAGING 1 PACKAGING RESOURCE #1 


Comment: PACKAGING RESOURCE #1 


Receive and inspect for transit damage.Ensure a copy of certification of E. process sheet from 
Delastek is attached. A 


Page 1 Form: rprocess 


Dart Aerospace Ltd 
W/O: 


WORK ORDER CHANGES 


PROCEDURE CHANGE 


DATE | STEP 


Approval | A 
i pproval 
sl ome |an 255 


Part No: PAR #: Fault Category: NCR: Yes No DQA: Date: 
Disposition: QA: NIC Closed: Date: 


NCR: WORK ORDER NON-CONFORMANCE (NCR) 


Corrective Action Section B TES 
Description of NC - == | Verification | Approval | Approval 
DATE | STEP на А Initial Action Description Sign & Section C Chief Eng QC Inspector 
Chief Eng Chief Eng Date 


NOTE: Date & initial all entries | j 


Resolution: 


HMFORMS'Quality Assurance\approved QA\NCRWO RevE 


Date: Tuesday, 10/02/2009 3:06:57 PM 
User: : Julie Dawson Process Sheet 
Customer: CU-DAROO1 Dart Helicopters Services Drawing Name: SPACEPOD BODY RH 


Job Number: 45700A Part Number: D31882M 


e A 


Seq. #: Machine Or Operation: Description : 


Comment: DIMENSIONAL CHECK 
Inspect dimensions as per Dwg D3188 .Visual inspection. Check for void spot and pins. 
PACKAGING 1 PACKAGING RESOURCE #1 


Comment: PACKAGING RESOURCE #1 
Identify and Stock 
Location: U  _ iP? 7002. 


QC21 


HII 


Comment: FINAL INSPECTION/WIO RELEASE 


Page 2 Form: rprocess 


Dart Aerospace Ltd 


WORK ORDER CHANGES 
PROCEDURE CHANGE 


DATE | STEP 


Part No: 


DATE 


Approval 
Chief Eng / 
Prod Mgr 


PAR #: Fault Category: NCR: Yes No DQA: Date 
Resolution: _ Disposition: QA: N/C Closed: Date 
WORK ORDER NON-CONFORMANCE (NCR) 
a Corrective Action Section B TP 
Description of NC = - — - Verification | Approval | Approval 
Chief Eng Chief Eng Date 


NOTE: Date & initial all entries 


H:\fFORMS\Quality Assurance\approved QA\NCRWO RevE 


SENERAL NOTES: 


1) REFERENCE DIMENSIONS MATCH AIRCRAFT CONTOUR AND DOOR OPENING 
2) LAMINATE PER DART QSI 006. LAMINATION SCHEDULE PER THIS DRAWING 
3) MATERIALS: 

RESIN: ` EPOCAST 50-A/9816 OR DERAKANE 470-36/411/510A40 


FIBER: 9.7 oz 7781 WEAVE "S" GLASS (9 oz SATIN) 
12 oz UNIDIRECTIONAL FIBERGLASS ("12 oz UNIDIRECTIONAL") 
18 oz ROVING "E" GLASS (18 oz CLOTH) 
OWENS CORNING MILLED FIBERS, “E” GLASS 
3M K20 GLASS BUBBLES 


A500 CORE CELL 

OR DIVINYCELL 

OR AIREX 

OR KLEGECELL 

FILL VOIDS IN FOAM WITH PASTE MADE FROM MILLED FIBERS & RESIN 


GO PO ZO 
ava 


CO HO ZO 
cC C0 LO 
90'0L'90 


30551 MIN | SOOO 


çU ¿190 


MOLD SCHEDULE: 


PART LAYUP TRIM AND DRILL 
D3188-1M/-1/-5 DT8003 DT8501 
D3188-2M/-2/-6 DT8004 DT8502 
D3188-3M/-3/-7 DT8500 DT8501 


qn 39VdSOM3V Luva Aq соог © vyu6u/doo 


Aqo8 а0а39%а5 


APPLY ANTI-SKID PAINT TO TOP SURFACE OF PODS PER QSI 005 4.4 


SNOISN3NIQ 31vadn 
57139Ұ1 XXX-0090ü Q3AOW3M 


L—-/9-/S$-/We-/Wc-/WI—881€d азаау 


FINISH: INSIDE/OUTSIDE WITH GREY DUPONT HIGHBUILD PRIMER 1144-S 
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ALL DIMENSIONS ARE IN INCHES 
j TOLERANCES ARE PER DART QSI 018 UNLESS OTHERWISE NOTED 


VQOVNVO 'OIMVINO 'AMTES3XMVH 
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LL OJAS NO NOILdO 33HIj/10SAH GQV 


AdOD dotis 


tt JO | L33HS 


` 
DE ( INSTALL 
х2 02215 SPACER : 


(8 PLACES) — 
DETAIL F (SEE SECTION D—D) 


£O PO OO 
уа 
=? 
EK REI kb 
KS 
№1530 


ал 3ovdsowv nva Aq 2002 © 1ubu/doo 


AdO8 00939%а5 
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* Hz uq 


1) REFERENCE DIMENSIONS ARE FROM DT8003/DT8500 AND DT8501. D3188—3M SPACEPOD BODY 
2) SEE SHEET #4 FOR SECTION VIEWS. 
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DART AEROSPACE LTD 


DESIGN RAWN 
B C HAWKESBURY, ONTARIO, CANADA 


5 
CHECKED APPROVED j DRAWING NO. REV. É 
¿= H |D3188 SHEET 3 OF 11 


DATE TITLE SCALE 
07.04.02 SPACEPOD BODY NTS 


| 07.04.04 < 


INSTALL 


D2213 SPACER 


(8 PLACES) 


(SEE SECTION D-D) 


9.8 | 
30.5 
(REF) 
a 
1) REFERENCE DIMENSIONS ARE FROM DT8004 AND DT8502. 


56.8 (REF) 


SEE DETAIL G 


20.0 (REF) 


7.4 


SHOP COPY 
o P TN TO 
(PNEU E 3C 


Copyright © 2003 by DART AEROSPACE LTD 


THIS DOCUMENT IS PRIVATE AND CONFIDENTIAL AND IS SUPPLIED ON THE EXPRESS CONDITION THAT IT IS NOT TO BE USED FOR ANY PURPOSE OR COPIED 
OR COMMUNICATED TO ANY OTHER PERSON WITHOUT WRITTEN PERMISSION FROM DART AEROSPACE LTD. 


2) SEE SHEET #4 FOR SECTION VIEWS. 
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1.0 FOAM 


9 oz SATIN 
9 oz SATIN 


1.379 oz SATIN RESIN (35%—45% 


STIFFENER 


1 x 9 oz 
9 oz SATIN 

SATIN STIFFENER 9 oz SATIN 
RESIN (35-45% BY WEIGHT) 
PEEL PLY 


1.88 FOAM (—1M/—3M) 
1.50 FOAM (—2M) 


9 oz SATIN 

9 oz SATIN 

RESIN (35-45% BY WEIGHT) 
PEEL PLY 


SECTION A—A 
(TYPICAL FLOOR SECTION) 


COUNTERSINK 
0.090 DEEP x 100 1.00 FOAM (REF) 


(8 PLACES) D2213 SPACER (8 PLACES) 
BOND WITH FIBER/RESIN PASTE 


12 oz 
UNIDIRECTIONAL 
STIFFENER 


1 x 9 oz SATIN 
STIFFENER 


9 oz SATIN 
9 oz SATIN 
18 oz CLOTH 
1.00 FOAM 


(TYPICAL ROOF SECTION IS 9 oz SATIN 


SIMILAR BUT WITHOUT INSERTS) BESIN ee BY WEIGHT) 


BY WEIGHT) 
PEEL PLY 


9 oz SATIN 

9 oz SATIN 

9 oz SATIN 

9 oz SATIN 

RESIN (35%-45% 
BY WEIGHT) 
PEEL PLY 


12 oz UNIDIRECTIONAL 
STIFFENER 


9 oz SATIN 

9 oz SATIN 

RESIN (35%-45% BY WEIGHT) 
PEEL PLY 


(SECTION C—C OPPOSITE) 


RELIEVE AS SHOWN 
3” LONG CENTERED 
ON HINGE 


SECTION_E=E 
(2 PLACES PER POD) 
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DART AEROSPACE LTD 


DESIGN DRAWN BY 
JB P HAWKESBURY, ONTARIO, CANADA 


CHECKED APPROVED DRAWING NO. REV. E 
¿= Й |p3188 SHEET 5 OF 11 


DATE TITLE | SCALE 
07.04.02 SPACEPOD BODY NTS 


DE di 


c aas 


20.128 
(8 PLACES) 


0.43 
(REF) (TYP) 


1.300 
(3 PLACES) 


90.172 
(4 PLACES) 


TRANSFER DRILLED FROM D3186—1 DOOR DURING ASSEMBLY 


1) REFERENCE DIMENSIONS REPRESENT HOLES WHICH ARE 
2) SEE SHEET #11 FOR SECTION VIEW 
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DESIGN DRAWN BY 
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DATE 

07.04.02 


0.45 


1.300 
(3 PLACES) 
(TYP) (REF) 


90.128 
(8 PLACES) 


10.8 
(REF) 
0.172 


س سے 


(4 PLACES) 


(REF) 


(REF) 6.25 
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DART AEROSPACE LTD 
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REV. E 
SHEET 6 OF 11 


TRANSFER DRILLED FROM D3186—2 DOOR DURING ASSEMBLY 


1) REFERENCE DIMENSIONS REPRESENT HOLES WHICH ARE 
2) SEE SHEET #11 FOR SECTION VIEW 
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DART AEROSPACE LTD 


HAWKESBURY, ONTARIO, CANADA 


DATE 
07.04.02 


Я REV. Е 
03188 SHEET 7 OF 11 


Y 


1 DOOR DURING ASSEMBL 


1.300 
(3 PLACES) 


0.43 
(TYP) (REF) 


TRANSFER DRILLED FROM D3186 


1) REFERENCE DIMENSIONS REPRESENT HOLES WHICH ARE 
2) SEE SHEET #11 FOR SECTION VIEW 
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HAWKESBURY, ONTARIO, CANADA 
CHECKED APPROVED DRAWING NO. REV. E 
H- D3188 SHEET 8 OF 11 
DATE TILE SCALE 
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0.830 
(2 PLACES) 


TRANSFER DRILLED FROM D3186—3 DOOR DURING ASSEMBLY 


1) REFERENCE DIMENSIONS REPRESENT HOLES WHICH ARE 
2) SEE SHEET #11 FOR SECTION VIEWS 


NOTES: 


sue? COPY 


90.172 
(4 PLACES) 
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(4 PLACES) 
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NOTES: 

1) REFERENCE DIMENSIONS REPRESENT HOLES WHICH ARE 
TRANSFER DRILLED FROM D3186—4 DOOR DURING ASSEMBLY 

2) SEE SHEET #11 FOR SECTION VIEWS 
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DART AEROSPACE LTD 
HAWKESBURY, ONTARIO, CANADA 

CHECKED APPROVED DRAWING NO. REV. E 

D3188 SHEET 10 OF 11 

DATE TITLE SCALE 


(4 PLACES) 


E 8; 
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< © 
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сч 
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(REF) 
TRANSFER DRILLED FROM D3186-3 DOOR DURING ASSEMBLY 


1) REFERENCE DIMENSIONS REPRESENT HOLES WHICH ARE 
2) SEE SHEET #11 FOR SECTION VIEWS 


NOTE: 
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CHECKED APPROVED DRAWING NO. REV. E 
te | H D3188 SHEET 11 OF 11 
DATE TME SCALE 
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(TYPICAL FLOOR SECTION) 
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i SELASTEK PACKING SLIP 
| DELASTEK COMPOSITES INC. CERTIFICATE OF COMPLIANCE 


n 
CAA OKIE S 2699, Sième Avenue 
LAM TE Local 14, PORTE -A- 
Grand-Mère, Québec G9T 5K7 
Can **Fax (819) 533-3494 ** 


Telephone: (819) 533-5788 
Warehouse: MAIN 


Dart Aerospace Ltd. Dart Aerospace Ltd. 

1270, Aberdeen Street 1270, Aberdeen Street 
Hawkesbury, Ontario K6A 1K7 Hawkesbury, Ontario K6A 1K7 
Canada Canada 


Telephone: 613-632-5200 


Contact: Linda Lacelle 1 TÉ o Mes 
Neno days m Claude Lessard, ext. 233 | 
SECUS T Your POS Y^. GSTIPST# | 
4 Seet er Sescript um 4 
1 |DKC134-0060 D31862P d Door RH B45695A U de M : Eac! 
Dwg. Rév.: D 
No. lot Qté 
43683 l 
1 |DKC134-0064 D31882P, Spacepod Body RH B45700A U de М: Басі. 
Dwg. D3188 Rév.: E 
| No. lot Qté 
43729 l 


ft is hereby certified that all materials, process and finished items were 
controlled and tested in accordance with the vequirements of the purchase 
order and applicable specifications. All such records are on file at our plant 
and available for review upon request. 
Accepted by: 


ust. C Adm. [] Quality О Ship. Quality department AQ-357 


E | m DELASTEK COMPOSITES 


—— F ss=msssmrv¿ sss sss E wS ptm DOR DNE UT DAP à eet DELASTEK ER 
іе? Jeudi, 2009-03-05 15:41:02 COMPOSITES Inc; 39 
lisateur: Louis Jodoin Feuille de Procé dé سے‎ 
lient : DART Dart Aerospace Ltd. Dx Nom Dessin : SPACEPOD BODY D 

uméro Job : 43729 | Митего Апїсїе : DKC134-0064 

uméro Soumission: 2633 ` j Numéro Dessin : D3188 

uméro B.A. : Projet Numéro ` DK-362 

ette fois : 2009-03-05 Мо. В.У. : Révision dessin SE 

rsht Rev. : NC Matériel : Fibre 7781 et Résine 411-350 

rem. fois Doce Type Н Date Düe : 2009-03-12 Qté: 1 UdM: UNITE 

ob précédente ` : 43728 

crit par : ER 

érifié & Approuvé par — 

'ommentaires : N° de piéce Dart Aerospace : D3188-2 


N° Delastek Composites DKC-134-0064 ` 
N* de Projet Delastek: DK-362 


Process Sheet Rev.: 00 Création du premier en fonction de du 
DKC134-0020. 
e 


"e iit ПЕШИНА 


# Séq.: Machine ou Opération: Description : BONNER 


'roduit additionnel 


* + 


10 AC0303 f Frekote 44NC 
Commentair Qty: 0.050 UNITE(s)/Unit Total: 0.050 UNITE(s) 
20 ` PRÉPARATION 3 7 PRÉPARATION DU MATÉRIEL DART 


WI is {ШЇ 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 5.0000Min Total Run : 0.0833Hrs 


Faire la préparation du moule N? DT 8004 à l'aide de Frekote 44NC et laisser sécher pendant 3 heures selon 


LI 


le QSI-006. . 
Date; ah eure Début I Heure F nf Е x ) Sceau: oF | 
3.0 AC0409 . Tissu à délaminer Release ply B 
Commentar Qty: 9.84 VERGE(s)/Unit Total: 9.84 VERGE(s) Se 
A0 AC0407 Wrightlon 5200 Bleu P3 
Commentair Qty.: 9.27 VERGE(s)/Unit Total: 9.27 VERGE(s) 
5.0 AC0408 ''  Feütre de drainage N° Airweave N 10 
Commentair Qty.: 6.00 VERGE(s)/Unit Total: 6.00 VERGE(s) 
6.0 AC0752 Stretchlon 200 poche à vide Vert 
Commentair Qty.: 7.00 VERGE(s)/Unit Total: 7.00 VERGE(s) 
7.0 К AAC0326 9.7 oz Weave "S" glass #FG-778150-125Y Volan Finish 


++— 
Commentair Qty: 11.4 VERGE(s)/Unit Total: 11.4 VERGE(s) j 
9.7 oz 7781 Weave "S" glass #FG-778150-125Y N° de Lot: Is Bs I 


Form: rprocess 
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Jeudi, 2009-03-05 15:41:03 


tei, 
ilisateur: Louis Jodoin Feuille de Procédé 
Client: DART Dart Aerospace Ltd. Nom Dessin: SPACEPOD BODY 
Numéro Job: 43729 Numéro Article; DKC134-0064 
“=° ШШЕ 
# Séq.: Machine ou Opération: ` Description ` 
8.0 AAC0443 Fiberglass 12 oz Unidirectional 
Commentair Qty: 0.80 VERGE(s)/Unit Total: 0.80 VERGE(s ? 
Fiberglass 12 oz Unidirectional N° de Lot: -AlY KS, d 
9.0 AAC0633 2p WR1850 ROVING 18 OZ x 50° 


Commentair Qty: 0.35 VERGE(s)/Unit Total: 0.35 Mr : 
WR1850 ROVING 18 OZ x 50" N° de LE ]- / 


10.0 AC0098 Ruban à gommer jaune #: T/AT-200Y 
Commentair Qty: 4.0000 RL(s)/Unit Total: 4.0000 RL(s) 
PRÉPARATION 3 PRÉPARATION DU MATÉRIEL DART 


II _ {ЇЇ 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 45.0000Min Total Run: 0.7500Hrs 
Tailler le matériel, selon les différents patrons dé ке etles quantités inscrites sur ceux-ci. 


À fin d'accélérer le processus de taillage, tailler les plis de 9.7 oz tous en méme temps en les superposants 
les uns pur les autres. 


fillt, Début /Q)- Heure Fin:/ 0 sea ED 


12.0 AAC0275 Catalyst N° DDM-9 


Commentair Qty.: 0.0640 PINTE(s)/Unit Total; „0,9640 PINTE(S) 
Catalyst N° DDM-9 N° de Lot: ر‎ 


13.0 AAC0324 _Résine (41187530) 411-350 promo. 75min. 
Commentair Qty: 2.000 KILOGRAMME(s)/Unit Total: . 2.000 KILO RAMME(s 
Résine (41187530) 411-350 promo. 75min. N° de Lot: / ` ? 
14.0 AAC0673 Fibre de verre Miapoxy 66 
Commentair Qty: 0.0039 GALLON(s)/Unit Total: 0.0039 DN s) 
Fibre de verre Miapoxy 66 N° de Lot: 
PRÉPARATION 3 PRÉPARATION DU MATÉRIEL DART 


ШҮ ШО 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 5.0000Min Total Run : 0.0833Hrs 


Faire la préparation de la résine selon les quantités requises, mix ration 2* de Catalyst N° DDM-9 par 
quantité de résine N° 411-350. 


Préparer une seringue de 30 ml de résine SES de fibre de verre miapoxy 66 


Dae;23: | А Début: Z 2 5 Heure Fin3. ^C Al Sceau: 


š Form: rprocess 


tè: t 


4 


Jeudi, 2009-03-05 15:41:03 


ilisateur: Louis Jodoin Feuille de Procédé 
Client: DART Dart Aerospace Ltd. Nom Dessin: SPACEPOD BODY 
Numéro Job: 43729 | Numéro Article: ОКС134-0064 
> ОШ 
# Séq.: Machine ou Opération: Description : 


| 


LAMINAGE PIÉCE DART 


| | TAA 


Tm 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 90.0000Min Total Run : 1.5000Hrs 


À l'aide de la seringue, faire un joint tout le tour de la dénivellation pour la porte directement dans le moule. 


À l'aide d'un rouleau 2" dia. appliquer une couche de résine N° 411-350 sur le moule N° DT 8004 et ensuite 
imbiber un pli de tissu 9.702. et 18 oz. sur la section supérieur de la pièce. 


Laminage du 12 oz. 


Recommencer l'opération pour le deuxième pli. 


` -© 9 . . DtLASTEK (Калатуз CEP 
Dates * 2 ` 2 2 Неше Début? : 7 € Heure Fin: Z. Z $ Sceau: \ 7 7 Se 


POCHE À VIDE 1 FAIRE LA POCHE À VIDE 


d) | __ [ШШ 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 20.0000Min Total Run : 0.3333Hrs 


18.0 


Faire la poche à vide en appliquant les composantes dans l'ordre suivant: 
0 : 


1- Tissu à délaminer, 

2- Film perforé P-3, 

3- Feutre de drainage 

4- Sac à vide Stretchion 200 


Laisser sécher SEN 4 heures minimum. | 


Date? ER e огыл: 04 5. Heure Fin: Z 2 Osceau: äi ED ED < 
Curing Début. 2. ДО curing Fin: 3 ЖУ; 


AAC0457 ATC core-cell A500 plain 4'x8' 1" thick 


Commentair Qty: 0.75 FEUILLE(s)/Unit Total: 0.75 FEUILLE(S) 


ATC core-cell A500 plain 4'x8' 1" thickSelon dessin D3188 de Dart N° de Lot: / Е ó / 7 2 = 2 
FAB GÉNÉRALE 3 FABRICATION GÉNÉRALE DART 


WA HA) 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 120.0000Min Total Run ` 2.0000Hrs 


Tailler le Foam Core 1" selon le plan de découpe et les gabarits 


š | om 
ge "c дос Qr 
Date? 5 SÉ e Début. / r OQ Heure Fin: 2 ` O © Sceau:_ N347 


Form: rprocess 


tes Jeudi, 2009-03-05 15:41:03 


iisateur: Louis Jodoin Feuille de Procédé 
Client: DART Dart Aerospace Ltd. Nom Dessin: SPACEPOD BODY 
Numéro Job: 43729 Numéro Article: DKC134-0064 
=> M 
# Séq.: Machine ou Opération: Description : 
20.0 AACO324 Résine (41187530) 411-350 promo. 75min. 
Commentair Qty: 0.200 KILOGRAMME(s)/Unit Total: 0.200 KILOGRAMME(S) . ,. B 
Résine (41187530) 411-350 promo. 75min. N° de Lot: / ^ 2 25 A 77 
21.0 AACO275 Catalyst N° DDM-9 


Commentar Qty: — 0.0064 PINTE(s)/Unit Total: 0.0064 PINTE(s). 
Catalyst N° DDM-9 № de Lot. J- 227 Zé 2 
FINITION 3 | FINITION PIÈCE DART 


WI " WIDE _ 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 0.0000Min Total Run : 0.0000Hrs 


Prendre les deux piéces de 11" x 57" et sceller la grande surface sur chacune d.elle selon LG # Sceller le 


Foam Core. 
ee DÉI КАСА 
Quantité: / Date: ZS -2 Oa: 
23.0 AAC0452 Polybond B46F 


Commentair Qty: 0.010 KIT(s)Unit Total: , 0.010 KIT(s) _ 


Polybond B46F N° delot ZG v dir 
FINITION 3 FINITION PIÉCE DART 


| {ЇЇ = 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 0.0000Min Total Run : 0.0000Hrs 


À l'aide du Polybond, coller ensemble les deux surfaces scellées 
D H 


Disposer des poind sur les piëces pour conserver une pression de collage. 


Laisser sécher pour un minimum de deux heures. 


ELASTCK 
POSTE 


# Бо se of RELASTEX co 
Quantité: Date: 2 é T 3 ceau: Vu 7 


TRIMAGE 3 TRIMAGE COMPOSITES DART 


ЇЇ | WI) ` 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 0.0000Min Total Run : 0.0000Hrs 


Ajuster chacune des piéces de foam core dans le moule selon de lessin. 


Quantité: / Date? 7-3 -07 Sceau: T» 


26.0 AAC0324 Résine (41187530) 411-350 promo. 75min. 


Commentair Qty: 0.300 KILOGRAMME(s)/Unit Total: 0.300 КУЛ, 
Résine (41187530) 411-350 promo. 75min. N? de Lot: / = 7. ? d 


Carme: rararace 


ie: Jeudi, 2009-03-05 15:41:03 
ilisateur: Louis Jodoin 


Feuille de Procédé 


Client: DART ` Dart Aerospace Ltd. Nom Dessin: SPACEPOD BODY 
Numéro Job: 43729 коо» Numéro Article: DKC134-0064 
# Séq.: Machine ou Opération: Description : 
27.0 AAC0275 Catalyst N° DDM-9 


Commentair Qty: 10.0096 PINTE(s)/Unit Total: _ 0.9096 PINTE(s) 
Catalyst N° DDM-9 — N° de Lot: 17 & ” 
28.0 PRÉPARATION 3 PRÉPARATION DU MATÉRIEL DART 


(ШЇ {ЇЇ 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 10.0000Hrs Total Run : 10.0000Hrs 


Faire la préparation de la résine selon les quantité requises, mix ration 2% de Catalyst N° DDM-9 par 
quantité de résine N° 411-350 promoté 15 minutes. 


Quantité: / Date 7- ER AN KG 


FAB GÉNÉRALE 3 FABRICATION GÉNÉRALE DA 


at ШШ 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 20.0000Hrs Total Run : 20.0000Hrs 
Retirer les piëces de foam core du moule 
Sceller les foam core a l'aide de la résine promoté N° 411-350 75 minutes. Selon І.С.# Sceller le foam Core. 


Laisser sécher pendant 2 heures minimum. 


CSA x iP g? — 
Date 7.3 - ó P Sceau: сз ER 2. 7. 


30.0 AAC0452 Polybond B46F 


Commentair Qty: 0.078 KIT(s)/Unit Total : PG. IT(s) 
Polybond B46F N° de Lot: 
PRÉPARAT ION 3 : PRÉPARATION DU MATÉRIEL DART 


ШЇ | IW 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 5.0000Min Total Run : 0.0833Hrs 


Faire la préparation du Poly bond. 


EN E 
Date X) La m. Ü Heure Fi D Susan 


32.0 ASSEMBLAGE 3 - ASSEMBLAGE GÉNÉRALE DART 


ШШ x ШО 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 60.0000Min Total Run : 1.0000Hrs 


Coller les différents piëces de Foam Core dans les Spacepod Body à l'aide du Poly bond. 


DELAS 
Date20 =. Í 7 37 déi Début. © 5 Heure Find 23.5. EC] Ges 


йе. ^ `. Jeudi, 2009-03-05 15:41:03 
ilisateur: Louis Jodoin 


Feuille de Procédé 


Client: DART Dart Aerospace Ltd. Nom Dessin: SPACEPOD BODY 
Numéro Job: 43729 Numéro Article: DKC134-0064 
# Séq.: Machine ou Opération: Description : 
33.0 POCHE À VIDE 1 . FAIRE LA POCHE À VIDE 


DIA | TANI 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 20.0000Min Total Run : 0.3333Hrs 
Faire la poche à vide en appliquant les composantes dans l'ordre suivant: 


1- Tissu à délaminer, 

2- Film perforé P-3, 

3- Feutre de drainage 

4- Sac à vide Stretchlon 200 


Laisser sécher pendant 2 heures minimum. . 


f ` 
Retirer le bagging entre 1 heure et 1 heure 1/2 aprés le mélange de la résine afin d.enlever le surplus de 
polybond avant que celui-ce ne soit complétement polymérisé. 


— 

ei .Q 52. E DCLASTEK os EC 
Date: 20 3 4 Début ` 25. Heure Fin 150 EC К 
Curing Dëbut: 2:0 5 Curing Fin: 3:20 


340 ACO058 Polysoft 1.3 kg # 003012 Sikkens 
Commentair Qty: 0.100 UNITE(s)Unit Total: 0.100 UNITE(s) 


Polysoft 1.3 kg # 003012 Sikkens N° de Lot: / 7 é Š 9 3° u 


35.0 AC0059 Durcisseur Polysoft #004009 Sikkens 
Commentair Qty: 0.078 UNITE(s)Unit Total: 0.078 UNITE(s) 
FINITION 3 FINITION PIÉCE DART 


WWM a EM 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 30.0000Min Total Run: 0.5000Hrs 


Corriger les petits défauts de surface de la piéce avec du Sikkens. Pour les plus gros défauts utiliser du 


polybond 
É oF e E u ZEND 
ej. n " Zen COMPOSITE! 
Dated) : / Heure Débuy 2. ZO Heure Fin EE) Sceau: Er 
TRIMAGE 3 TRIMAGE COMPOSITES DART 


ШУ {ЇЇ ЇЇ 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 0.0000Min Total Run : 0.0000Hrs 


Tailler le foam core afin d'ajuster le contour de la piëce à celui du moule. 


Quantité: Date. Z S g. e sceau: < 79 B 


Corm: rnrnrocç 


ate: ^. Jeudi, 2009-03-05 15:41:03 


tilisateur: Louis Jodoin Feuille de Procédé 
Client: DART Dart Aerospace Ltd. Nom Dessin: SPACEPOD BODY 
Numéro Job: 43729 Numéro Article: DKC134-0064 
"` ШШ 
# Séq.: Machine ou Opération: Description : 
38.0 AAC0324 Résine (411B7530) 411-350 promo. 75min. 
Commentair Qty: 0.100 KILOGRAMME(s)/Unit Total: 0.100 KILOGRAMME(s) | 
Résine (41187530) 411-350 promo. 75min. N'delot/72 3729 -/ 
39.0 AACO275 Catalyst N° DDM-9 


Commentair Qty: 0.0032 PINTE(s)/Unit Total: 0.0032 PINTE(s) 
Catalyst N° DDM-9 N° de Lot / 7 Z E- 
40.0 FINITION 3 FINITION PIÈCE DART 


WWM ШШ 


Commentair Setup::0.00Hrs/ Run: 0.0000Min Total Run : 0.0000Hrs 


Sceller le foam core qui a été exposé suite au taillage précédent selon 1.G. # Sceller le Foam Core 


Laisser sécher pendant minumum deux heures. 


Quantité: Date? Б Y -0 б Scsau: 
41.0 AAC0275 Catalyst N° DDM-9 
Commentair Qty: 0.0504 PINTE(s)/Unit Total: . 0.0504 PINTE(s) 
i P ei 
Catalyst N° DDM-9 N° de Lot: / 7 7 ë / 
42.0 AAC0324 Résine (41187530) 411-350 promo. 75min. 
Commentair Qty.: 1.500 KILOGRAMME(s)/Unit Total: 1.500 KILOGRAMME(s) А 
Résine (41187530) 411-350 promo. 75min. N° de Lot: / “° EE 7 TY -/ 
43.0 PRÉPARATION 3 PRÉPARATION DU MATÉRIEL DART 


ШҮ | {ЇЇ ШЇЇ 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 5.0000Min Total Run : 0.0833Hrs 


Faire la préparation de la résine selon les quantité requises, mix ration 296 de Catalyst N° DDM-8 par 
quantité de résine N* 411-350. 


Dale: ^ L А Début: Z 5. Heure Fin: $ + À O Sceau: 


INSPECTION 3 INSPECTION PIÈCE DART 


L ` HN NN 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 90.0000Min Total Run : 1.5000Hrs 


Laminer deux pli de 9.7 oz 7781 S-Glass partout dans le moule. 


Le laminage doit ëtre fait à l'aide de la résine N° 411-350 / 2% DDM-9. 


„С Р 
| . e ; 3:0 Susa => d. M. 
Date: 7 “/ ЖА Début: 2 . 2 e Heure Fin: -3 e sea ED A ! 


Form: г0г0сеѕ5 


ate. ` ^ ` Jeudi, 2009-03-05 15:41:03 
tilisateur: Louis Jodoin 


Feuille de Procédé 


Client: DART Dart Aerospace Ltd. Nom Dessin: SPACEPOD BODY 
Numéro Job: 43729 Numéro Article: DKC134-0064 
# Séq.: Machine ou Opération: Description : 
POCHE À VIDE 1 FAIRE LA POCHE À VIDE 


ID HO 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 20.0000Min Total Run : 0.3333Hrs 


Faire la poche à vide en appliquant les composantes dans l'ordre suivant: 


1- Tissu à délaminer, 

2- Film perforé P-3, 

3- Feutre de drainage ER 
4- Sac à vide Stretchlon 200 


Laisser sécher pendant 4 heures minimum. 

294). 27 : سے‎ (um 7 1. 
Date: Ü Y Heure Début. ZO Heure Fin P." O Sceau: 34 eS ^4. A 
Curing Début 1 7 Ô  Curing Fin: dio 


46.0 DÉMOULAGE 1 DÉMOULAGE PIÉCE D 


WWM 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 30.0000Min Total Run : 0.5000Hrs 


BEEN Т 


Démouler la pièce en se servant de la prise d'air sous le moule en faisant bien attention de ne pas abimer les 
différentes surfaces de la piéce. 


DCLASTEX 


d 
; de ; 1 alf eT COMPOSITES 
Date: ` 4 HÉure Début: 2 ^ AF Heure Er, A is Sceau: 34 


47.0 TRIMAGE 3 TRIMAGE COMPOSITES DART 


ОШИШИ WL 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 60.0000Min Total Run : 1.0000Hrs 


Percer les 8 trous sur la section supérieur de la pièce ainsi que l'ouverture pour la porte à l'aide du gabarit N° 
DT5802. 


Par l'intérieur, percer les 8 dégagement de ø .745" pour les spacers N° D2213 ( ne pas percer la peau 
extérieur de la pièce ) 


, -0 nave : А ш) 
Date: Z- Z Xx Début X 30 Heure Fin: 0 ` JÒ Sceau: N34 
48.0 AAC0275 Catalyst N° DDM-9 
Commentair Qty.: 0.0048 PINTE(s)/Unit Total: 0.0048 PINTE(s) 
Catalyét N° DDM9 — N'delot/ ^7 72/76 7 


Е u Form: rprocess 


ае: =`. Jeng, 2009-03-05 15:41:03 
titisateur: Louis Jodoin Feuille de Procédé 


Client: DART Dart Aerospace Ltd. Nom Dessin: SPACEPOD BODY 
Numéro Job: 43729 Numéro Article; DKC134-0064 
# Séq.: Machine ou Opération: | Description : 
49.0 AAC0324 Résine (41187530) 411-350 promo. 75min. 


Commentar Qty: 0.150 KILOGRAMME(s)/Unit Total: 0.150 KILOGRAMME(s) 
Résine (41187530) 411-350 promo. 75min. N° de Lot. / E 779 -/ 


50.0 AACO673 Fibre de verre Miapoxy 66 
Commentair Qty.: = 0.0420 GALLON(s)/Unit Total: 0.0420 GALLON(s) j 
° Fibre de verre Miapoxy 66 N° de Lot: / 7 LAr 
51.0 PREPARATION 3 PREPARATION DU MATERIEL DART 


(ШШ ШШЕ 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 5.0000Min Total Run : 0.0833Hrs 


Faire la préparation de la résine selon les quantité requises, mix ration 2% de Catalyst N° DDM-9 par 
quantité de résine N° 411-350. 


Date: 7 б ZA Heure Début: Ç . 3 Heure Fin: 7 s 22 Sceau: 34 
520 AACOA48 ” Spacer N° 02213 
Commentair Qty: — 8UNITE(s)/Unit Total: 8 UNITE(s) 
Spacer'N* 02213 N° de Lot 7 - 70 Ope - / 
ASSEMBLAGE 3 ASSEMBLAGE GÉNÉRALE DART 


WWM NI 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 45.0000Min Total Run : 0.7500Hrs 


Faire l'assemblage des inserts ( Spacer ) N° D2213 dans les trous prévus à cet effet à l'aide de résine N° 
411-350 chargé à l'aide de Fibre de verre courte Miapoxy 66. 


Laminer un piéce de 9 oz. sur chacune des 2 zones de 4 spacers pour reboucher les trous 
Appliquer un pression sur les piéces de 9 ox à l'aide d'un bloc de bois et de pinces autoblocantes 


Laisser sécher pendant 4 heures minimum. 


OELAGTEX 


32. eq dies . АМА 
Date: 7-4. Heure Début: 9: 35 Heure FinZ 1 JO Sceau: 34 
Curing Début: q 3 5 Curing Fin: Si ^6 Q 


54.0 AAC0275 Catalyst N° DDM-9 
Commentar Qty: 0.0096 PINTE(s)/Unit Total: 0.0096 que) 
Catalyst N° DDM-9 N° de Lot 0/72 7 


55.0 AACO324 Résine (41187530) 411-350 promo. 75min. 
Commentair Qty: 0.300 KILOGRAMME(s)/Unit Total: 0.300 PEE, 
Résine (41187530) 411-350 promo. 75min. N° de Lot: / `; 2; 9 7 


Form: rnrocess 


die `. Jeudi, 2009-03-05 15:41:03 | ў 
tiisateur: Louis Jodoi Een adé 
au ps Feuille de Procédé 


Client: DART Dart Aerospace Ltd. Nom Dessin: SPACEPOD BODY 
Numéro Job: 43729 Numéro Article: DKC134-0064 
Numéro Job: 


ШЇЇ 


# Séq.: Machine ou Opération: Description : 
56.0 PRÉPARATION 3 PRÉPARATION DU MATÉRIEL DART 


WWW | UE 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 5.0000Min Total Run : 0.0833Hrs 


Faire la préparation de la résine selon les quantité requises, mix ration 2% de Catalyst N° DDM-9 par 
quantité de résine N° 411-350. 


E dA 
| Hl ae ae 
Date: > “49 ` Heure Début: /. SS Heure Fin: Â : © Osceau: Z 
57.0 LAMINAGE. LAMINAGE PIÈCE DART 


HD HHI 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 55.0000Min Total Run : 0.9167Hrs 


Retirer les pinces et blocs de bois 
) 


Faire le laminage d'un pli de 9.7 oz 7781 S-Glass sur le contour de la piéces. Selon le dessin. 


Laisser sécher pendant 4 heures minimum. 


Date: Heure Début + C C' Heure Fin:Z< 1.5 3. Sceau: 34 €= 


1 


Curing Début, 22 © O _ Curing Fin: & j 00 


58.0 FINITION 3 FINITION PIÈCE DART 


ИШҮ {ЇЇ 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Кип: 0.0000Min Total Run : 0.0000Hrs 
Repercer les 8 trous des spacers afin de les déboucher 


Sabler les surfaces de la piéces pour aider à l'adhésion du primer et enlever les imperfections. 


Quantité: — / Date: £ saprei / Sceau; iY) 


59.0 AAC0683 Dupont Primer N° 7704S 

Commentair Qty: 0.5000 GALLON(s)Unit Total: 0.5000 GALLON(s) 
Dupont Primer N° 77045 N° de Lot |- 2172 3—( 

60.0 AAC0685 Dupont Activator - Reducer Chromabase N° 7775S 


Commentair Qty: 0.5000 QUART(s)/Unit Total: 0.5000 QUART(s) 
Dupont Activator - Reducer Chromabase N° 77755 N* de Lot: [- 22 6 73 - S 
61.0 PRÉPARATION 3 PRÉPARATION DU MATÉRIEL DART 


IDM HW 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 0.0000Hrs Total Run : 0.0000Hrs 
PRÉPARATION DU MATÉRIEL DART 


Date: -. Jeudi, 2009-03-05 15:41:03 


‘Utilisateur: Louis Jodoin Feuille de Procédé 


Client: DART Dart Aerospace Ltd. i Nom Dessin: SPACEPOD BODY 
. Numéro Job: 43720 ` 43729 Numéro Article: DKC134-0064 
Numéro Job: 


| | 


# Séq.: Machine ou Opération: Description : 


Bien brasser les deux contenants servant à faire le mélange du primer gris N° 7704S et ensuite faire le 
mélange selon les instruction du fabriquant. 


Quantité: | Date: edo Sceau: 


62.0 PEINT/ PRIMER2 * PEINTURE / PRIMER DART 


TI M ШЦ 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Кип: 0.0000Min Total Run : 0.0000Hrs 
PEINTURE / PRIMER DART 


Appliquer une couche de primer Dupont N° 7704S selon IG 0008 


Laisser sécher pendant 3 heures minimum e» | 
Date:{o/o4 | ^ Heure Début: h30 _ Heure Fin: B ah 00 _ Sceau: _ `< ly КЁ 
63.0 AC0058 Polysoft 1.3 kg # 003012 Sikkens 


(44/2 4 e 


Commentair Qty.: 0.020 UNITE(s}/Unit — Total :` 0.020 UNITE(s) 


Polysoft 1.3 kg # 003012 Sikkens ` N'delotZ - p ZAC -/ 


64.0 AC0059 И Durcisseur Polysoft #004009 Sikkens 
Commentair Qty: 0.078 UNITE(s)/Unit Total: 0.078 UNITE(s) 
65.0 FINITION 3 FINITION PIÈCE DART ` 


[| | WI 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 90.0000Min Total Run : 1.5000Hrs 


Faire les réparations de finition s'il y a lieu à l'aide du Sikkens 


Faire un léger sablage ( Grit 220 ) de toute les surfaces. 


Date: / Kë СО LQ: ` f Heure Fin: LA 5 $ Sceau: N34 ery 


66.0 AAC0683 Dupont Primer N° 7704S 


Commentair Qty.: 0.2500 GALLON(s)/Unit Total: <, i 2500 3c 70 
Dupont Primer N° 7704S N° de Lot: [-. 2 (72 3 / 
67.0 AACO685 Dupont Activator - Reducer Chromabase № 77755 


Commentair Qty: 0.2500 QUART(s)/Unit Total: 0.2500 QUART(s) 
Dupont Activator - Reducer Chromabase N° 77755 N° de Lot. / — 226 7 $- 3 
68.0 PRÉPARATION 3 PRÉPARATION DU MATÉRIEL DART 


DULL ШО 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Кип: 15.0000Min Total Run : 0.2500Hrs 


Bien brasser les deux contenants servant à faire le mélange du primer gris N° 77048 et ensuite faire le 
mélange selon les instruction du fabriquant. | 


Quantité: l Date: / 5/0 1/04 Sceau: & 


MS 
` 
* 
Н 3 


Date: Jeudi, 2009-03-05 15:41:03 


"Utilisateur: Louis Jodoin Feuille de Procédé 
Client: DART Dart Aerospace Ltd. Nom Dessin: SPACEPOD BODY 
Numéro Job: 43729 Numéro Article: DKC134-0064 
Numéro Job: 


ІОНИ 


# Séq.: Machine ou Opération: Description : 
69.0 PEINT/ PRIMER2 PEINTURE / PRIMER DART 


[| ШЦ 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 90.0000Min Total Run : 1.5000Hrs | 


Appliquer deux couche de primer Dupont N° 7704$ selon IG 0008, en prenant bien soin d'attendre 10 
minutes entre les couches. 


Laisser sécher pendant 3 heures minimum 


AST 
І D e 
Date: & blo Heure Début: (h 50 Heure Fin | h (5 Sceau: È 


70.0 INSPECTION 3 INSPECTION PIÈCE DART 


ШШ iit 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 15.0000Min Total Run : 0.2500Hrs 


Faire l'inspection générale de la pigees selon le dessin par le département de la qualité. 
Date: | ©" ‚2 1 Sceau: (Mb Initiales: . 


71.0 EMBALLAGE 3 EMBALLAGE PIÈCE DART 


WW s 


Commentair Setup: 0.00Hrs/ Run: 0.0000Min Total Run : 0.0000Hrs 


Faire l'emballage dans le contenant approprié." 


Quantité: l Date/ G O ceau: E 


j 


om пуле 


